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工件 9 在传送带 3 的带动下向前运动，当运动到
一定位置时，光电开关发出信号，此时气缸 7 带动机
械手 8 下降并张开， 当下降到可以抓取的位置时，机
械手 8 夹紧工件并上升。 当上升到一定位置时停止，
随后滑动块 6 带动机械手向左移动； 当移动到测漏
槽 2 的中间位置时， 机械手 8 下降并将工件放置于
气动机械手在自动化检测线中的应用
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摘 要：设计泄漏检测的自动化检测线，介绍气动机械手的设计及其基本工作过程，以及 PLC 的控制原理。
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Abstract：The automatic detection line of leak detection is designed. The design of pneumatic manipulator, basic work
processes and principle of PLC control are introduced.







测漏槽 2 中，接着机械手 8 松开并上升。 此时，圆形
气缸带动档板压紧工件，保压一段时间后，如果有气
泡则机械手 8 抓取工件并向右移 动 ，并 将 工 件 放 于
传 送 带 3 的 右 侧 （虚 线 隔 开 ）由 传 送 带 运 走 ，退 回
重 装 ； 如 果 没 有 气 泡 ， 则 机 械 手 抓 取 工 件 向 右 移



















也随之下降和上升。 气缸上升时的驱动力为 P 驱=P 惯＋









机 械 手 和 双 活 塞 杆 气 缸 的 动 作 均 由 气 压 传 动
系统驱动，机械手的张开、夹紧、下降 和 上 升 等 动 作
的 转 换 是 由 PLC 控 制 电 磁 换 向 阀 和 限 位 开 关 来 完





统图如图 4 所示。 图中气源 1 由空气压缩机 2 进行压
缩，提供气动系统的动力。 当阀 3 打开时，压缩空气进
入三联体 4， 接着经过消声器 5 消除噪声将气体存入
储气罐 6 中。
图 4 气动原理图
三点式气动机械手11 与升降气缸 12 用连接件相
连。 当电磁线圈 1Y2 通电时， 气缸 12 下降至 1S2 位
置，下降停止；当电磁线圈 1Y1 通电时，气缸 12 上升









































械手 11 张开； 当 2Y1 通电时， 三点式气动机械手 11
夹紧。 当 3Y2 通电时，气缸 10 推动档板至 3S2 位置；
当电磁线圈 3Y1 通电时，气缸 10 返回至 3S1 位置。
4 机械手 PLC 控制系统设计





入点 6 个，输出点 5 个，采用 S7-200PLC CPU224 作为
主控制器，其共有 14 个输入点和 10 个输出点，满足控
制要求。 其 PLC 控制系统 I/O 接线图如图 5 所示。
图 5 PLC I/O 接线图
4.2 PLC 的状态转移图
PLC 控制的机械手状态转移图如图 6 所示。
图6 状态转移图
5 结论
针对测漏存在的问题并根据设计的要求，利用气
动机械手以及其他辅助元件完成了自动测漏，并建立
了自动化检测线。 该气动机械手充分应用了气动技术
和 PLC 控制技术，实现了机械手的精确定位，使得测
漏检测实现了智能化、自动化。
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